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@ Haftklebrige Formtelle und deran Verwendung. 

@ Haftklebrige Formtelle, Insbesondere DIchtstoffprofile. 
aus Plastisolen auf Basis von PVC und/oder polymeren Metha- 
crylsaureestem, welche auBerdem Ethylen-Vinylacetat-Copo- 
tymere mit unterschiedlichem Vmylacetatgehalt, Fullstoffe und 
Plgmente, Welchmacher, Haftharze und Polyisobutylen enthal- 
ten. Durch genaue mengenm&Blge Abstimmung der einzelnen 
Bestandteile warden haftklebrige Fornrteile erhalten, die den 
Anforderungen im Fahrzeug- und Karosseriebau gerecht wer- 
den. d.h. ausreichende Kalthaftung belsplelsweise auf EC- 

^ grundiertem Blech. gute Haftung bei den ertiShten Temperatu- 
ren des Aushartungsvorganges und eine ausreichende chemi- 

~ sche Stabllitat bei derartig hohen Temperaturen aufweisen. 
Die erfindungsgemaBen Formteile kdnnen durch Kaltverarbel- 

™ tunghergestelltwerden. 
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Die Erfindung betrifft haftklebrige Formteile/ insbesondere 
Dichtstof fprof ile, aus Plastisolen auf Basis von PVC und/oder 
polymeren Methacrylsaureesternr welche Ethylen-Vinylacetat- 
Copolymere und libliche Zusatze enthalten sowie eine spezielle 
Zusammensetzung aufweisen, die sie zur Verwendiing im Pahrzeug- 
und Karosseriebau geeignet machen. 

Plastisole auf Basis von PVC und/oder polymeren Methacryl- 
saureestern, insbesondere Polymethylmethacrylat , sind seit 
vielen Jahren bekannt und werden auf den verschiedensten 
t:echnischen Gebieten eingesetizi:* Dabei ist es bekannt, 
die Eigenschaf ten dieser Plastisole durch verschiedene 
Zusatze zu verandern bzw* im Hinblick auf die gewunschte 
Anwendung zu verbessern. So ist es u.a. aus der DE-OS 
23 27 716, der DE-OS 29 27 088 und der US-PS 3 517 083 
bekannt r derartigen Plastisolen Ethylen-Vinylacetat-Copolymere 
(EVA) zuzusetzen. Im Hinblick auf haftklebrige Formteile 
wie Profile bzw. Platten, die sich zur Verwendung im Fahrzeug- 
bau eignen, ist daruber hinaus in der DE-OS 32 29 656 vorge- 
schlagen worden, derartige Plastisole durch Erwarmen auf 
80 bis 130^C vorzugelieren. Die 'Formteile konnen nach diesem 
Verfahren direkt durch Warmextrudieren oder nach dem Erwarmen 
der Plastisolmischung durch geeignetes Zerschneiden oder 
Stanzen hergestellt werden, Hinsichtlich der bekannten 
haftklebrigen Eigenschaf ten von EVAs enthaltenden Materialien 
sei beispielsweise auf die Beschreibungseinleitung der 
DE-OS 25 40 378 verwiesen. 

Die Vorteile der an sich bekannten vorgelierten Plastisol- 
bander bzw* -profile liegen auf der Hand, insbesondere 
wenn diese vorgeformten Formteile eine ausreichende Haftung 
auf den zu verbindenden oder abzudichtenden Werkstoffen 
aufweisen. Nachteilig an Formteilen aus vorgelierten Plasti- 
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solen wie den in der DE-OS 32 29 656 beschriebenen, ist 
jedoch die Tatsache, daB eine aufwendige Vorgelierungs- 
stufe durchgefuhrt werden mufl, wobei eine genaue Steuerung 
der Verfahrensbedingungen erf order lich ist^ im den gewQnschten 
Vorgelierxmgsgrad zu erzielen, d.h, die Vorgelierung mufi 
ausreichend sein, um die gewunschte Ponnbestandigkeit xind 
Kalthaftiing zu erhalten, darf aber andererseits nicht zu 
einer vorzeitigen Aushartung fuhren. Es wird angenommen r 
dafl haftklebrige Formteile aus vorgelierten Plastisolen 
wie sie in der DE-OS 32 29 656 beschrieben werden, aufgrund 
dieser Schwierigkeiten in der Praxis bisher keine Anwendung 
gefunden haben. 

Angesichts des geschilderten Entwicklungs standee lag der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen bei Raumtemperatur 
selbstklebenden Plastisoldichtstof f auf Basis PVC und/oder 
polymeren MethacrylsSureestern sowie EVA in Form von haf t- 
klebrigen Formteilen aufzufinden, der ohne Vorgelierung 
- durch seine Formgebung in seiner Menge genau dosiert - 
auf die zu dichtende oder zu verbindende Unterlage, auf 
der er selbstklebend haf ten bleibt, kalt aufgetragen tind 
dann bei erhohter Temperatur gelieren und damit ausharten 
gelassen werden kann. Mit anderen Worten lag der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, auf Plastisolen basierende, vorgefonate 
Dichtstoffe mit ausreichender Kalthaftung und Pormstabilitat 
herzustellen, ohne dafi eine bisher fur erforderlich gehaltene 
Vorgelierung erfolgt. 

Zur LSsung dieser Aufgabe werden erf indungsgemafi haftklebrige 
Formteile, insbesondere Dichtstof f prof ile, der eingangs 
genannten Art mit der speziellen Zusammensetzung gemaB 
den Patentanspruchen vorgeschlagen. Gegenstand der Erfindung 
ist ferner die Verwendung dieser haf tklebrigen Pormteile 
zum Verbinden, Abdichten und Versteifen von Karosserie- 
teilen bei Fahrzeugen. 
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Der groBe Vorteil der erf indungsgeraaflen Formteile liegt 
darin, daB sie durch Kaltverarbeitung hergestellt werden 
konnen. Zu diesem Zweck werden die verschiedenen Bestandteile 
in einer geeigneten Mischvorrichtung zu einer homogenen 
Masse vermischt. Geeigneterweise geschieht dies in einem 
Kneter mit Austragschnecke/ so daB die homogen durchmischte 
Masse sofort anschlieBend zum gewiinschten Formteil, meist 
einem Dichtstof fprof il (Band- oder Rundprofil oder auch 
anders geformte Profiler wie dreieckige oder gewinkelte 
Profile) extrudiert werden kann. Selbstverstandlich k5nnen 
auch andere dem Fachmann gelauf ige Misch- und Austragvorrich- 
tungen verwendet werden. Zur besseren Extrtidierbarkeit 
ist es dabei von Vorteil, wenn die Masse beim Durchmischen 
und Extrudieren etwas erwarmt wird. Allerdings sollte die 
Temperatur nicht uber 70^C ansteigen und in der Kegel nicht 
mehr als 60 bis 65^C betragen. Eine Vorgelierung in nennens- 
wertem Umfang erfolgt bei diesen Temperaturen noch nicht. 

Es hat sich liberraschend gezeigt, dafl nur dann haftklebrige 
Formteile erhalten werden, die den Anf orderungen im Fahrzeug- 
und Karosseriebau gerecht werden, d.h. ausreichende Kalt- 
haftung beispielsweise auf EC-grundiertem Blech, gute Haftung 
bei den erhohten Temperaturen des Aushartungsvorganges 
und eine ausreichende chemische Stabilitat bei derartig 
hohen Temperaturen aufweisen, wenn die erf indungsgemafien 
Komponenten in den angegebenen Mengenverhaltnissen eingesetzt 
werden. 

Bei den Ethylen-Vinylacetat-Copolymeren handelt es sich 
urn ubliche, im Handel erhaltliche Materialien, mit dem 
angegebenen Vinylacetatgehalt . Ihr Schmelzindex nach ASTM 
D 1238 liegt bei EVA mit 40 Gew.% VA im Bereich von 35 
bis 75 g/10 min <190^C/2,16 kg) und bei EVA mit 26 bis 
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29 Gew.% VA im Bereich von 2,5 bis 5 g/10 min (190^0/2,16 
kg). 

Als Fullstof fe und Pigmente elgnen sich die auf diesem 
technischen Gebiet dem Fachmann gelSuf igen Substanzen wie 
Bariumsulf atf Calciumcarbonat, gemahlener Dolomit sowie 
Eisenoxid oder Titandioxid, wobei Bariumsulf at als Fullstof f 
und Eisenoxid (schwarz) als Pigment bevorzugt sind. 

Als Plastisolgrundlage konnen alle ublichen verpastbaren 
Polyvinylchloridsorten verwendet warden. Sie sollten mog- 
lichst einen K-Wert von etwa 60 bis 90 aufweisen und eine 
Korngrofie unterhalb von ISOyUm haben. Neben PVC sind bekannt- 
lich auch andere verpastbare pulverf ormige Mischpolymerisate 
des Vinylchlorids verwendbar, die aber zum tlberwiegenden 
Teil aus Vinylchlorid bestehen und bei denen die Gelierungs- 
eigenschaften in der Hitze dem des r einen homopolymeren 
Vinylchlorids praktisch entsprechen. 

Als polymere Methacrylsaureester kommen insbesondere Methyl-, 
Propyl- und Butylester in Prage, die in bekannter Weise 
durch Emulsions- und Dispersionspolymerisation hergestellt 
werden konnen. Das Molekulargewicht der polymer en Methacryl- 
saureester liegt in der Kegel zwischen etwa 200 000 xind 
1 500 000. Bevorzugt sind dabei Copolymere aus verschiedenen 
Methacrylsaureestern. Besonders bevorzugt sind Terpolymere 
aus Methylmethacrylat, Butylmethacrylat und geringen Mengen 
Vinylimidazol, wobei der Anteil an Methylmethacrylat mehr 
als 50 % betragt und Vinylimidazol in einer Menge von 1 
bis 5 % vorhanden ist. 

Als Weichmacher konnen die fur PVC bzw. Polymer isate des 
Methacrylsauremethylesters bekannten Weichmacher verwendet 
werden. Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft heraus- 
gestellt, wenn man Trioctylphosphat und Nitrilkautschuk 
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in den angegebenen Mengen nebeneinander einsetzt. 
Ein geeigneter Nitrilkautschuk ist z.B. ein Acrylnitril- 
Butadien-Copolymer in flussiger Form mit einem mittelhohen 
Acrylnitrilgehalt. Derartige Produkte werden von verschiedenen 
Herstellern angeboten. 

Neben Polyamidoaminen und Epoxidharzen haben sich als Haft- 
harze insbesonders Harzester als gunstig fur die Verbesserung 
der Haf teigenschaften nach der Ausgelierung bzw. Aushartung 
erwiesen. Bei den Harzestern handelt es sich urn Ester von 
hydriertem Kolophonium. Sowohl die Polyamidoamine bzw. 
die Epoxidharze als auch die erf indungsgemafi bevorzugten 
Harzester sind handelsubliche Produkte und werden von den 
verschiedenen Herstellern angeboten. 

Auch das erf indungsgemafi zu verwendende Polyisobutylen 
ist ein ubliches Handelsprodukt , d.h. es handelt sich vor- 
zugsweise urn Polyisobutylen mit relativen Molekulmassen 
im mittleren Bereich von 30 000 bis 50 000 (Viskositats- 
mittel ) • 

Die Vorteile der erf indungsgemafien haf tklebrigen Formteile 
bestehen u.a. darin, dafi man eine genau dosierte Material- 
menge durch entsprechende Prof ilgestaltung aufbringen kann, 
dafi ein weites Spektrvun der Formgebung zur Verfiigung steht, 
dafi die Dichtstof f auf lage vor der Warmebehandlung korri- 
giert werden kann, dafi eine Anpassung des Dichtstof fes 
an die Form der Unterlagen wahrend der Warmebehandlung 
zwecks Aushartung erfolgt und dafi durch Ausgelieren eine 
feste und festhaftende Dichtung beispielsweise auf EC-grundier 
tern Blech erhalten wird. Dariiber hinaus kann die Harte 
des ausgelierten Materials sowie die Klebrigkeit vor dem 
Einbrennen durch Veranderungen in der Formulierung einge- 
stellt werden. 
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Dem Fachmann ist klar, dafl die erf indungsgemaB verwendete 
Zusainmensetzung neben der oben als bevorzugt erwahnten 
Kaltextrusion auch auf andere herkommliche Weise zu haftkleb- 
rigen Fonnteilen beispielsweise durch Pressen Oder Stanzen 
verarbeitet werden kann. Aufierdem konnen erf indungsgemafle 
haftklebrige Fonnteile beispielsweise in Form von Flatten 
mit einer Oberf lachenkaschierung versehen werden. Weiterhin 
konnen die erf indungsgemaB en Profile Einlagen aus Metall 
Oder Kunststoff als Seele zwecks Langsstabilisierung (kein 
Auslangen beim Abwickeln langerer Dichtstof f prof ile) bzw. 
als Distanzhalter fiir eine definierte Dicke enthalten. 
Dabei kann es sich bei der Einlage aus Metall um einen 
elektrisch leitfahigen Draht oder ein elektrisch leitfahiges 
Band handeln, die zur elektrischen Beheizung zwecks Aus- 
gelieren verwendet werden konnen* 

Aufierdem wurde gefunden, dafi die Haf teigenschaf ten von 
vorgeformten Dichtstof fen auf den im Pahrzeugbau einge- 
setzten Blechen aufierordentlich verbessert werden konnen r 
wenn man den Ausgangszusammensetzungen ein magnetisierbares 
Material zusetzt und dann den vorgeformten Dichtstof f vor 
seiner Verwendung magnetisiert . Dadurch wird zusatzlich 
zu den selbstklebenden Eigenschaf ten erreicht, dafi der 
vorgeformte Dichtstof f satt auf dem Blech auf liegt und 
sich beim Einbrennen fest mit der Unterlage verbindet, 
Durch die Magnetisierung des vorgeformten Dichtstof fes 
und die damit verbesserte Auf lage auf dem Karosserieblech 
wird das ublicherweise beobachtete Ablosen der Rander der 
meist bandformigen Dichtstof f prof ile vermieden. Durch die 
Magnetisierung wird erreicht, dafi dieses Abheben der Rander 
unterbleibt und eine satte Auf lage auf dem Eisenblech er- 
reicht wird, was vorteilhaf terweise zu einer vollf lachigen 
Haftung nach dem Einbrennen fuhrt.* Als magnetisierbare 
Substanzen eignen sich Verbindungen der Formel MeCFejO^^ 
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wobei BaO*Fe202 (Bariumf errit) bevorzvigt ist. Die magneti- 
sierbare Substanz ersetzt einen Teil Oder den gesamten 
Fullstoff. So kann in der erf indungsgemaBen Zusammense-bzvmg 
beispielsweise das gesamte Bariumsulf at durch Bariumf errit 
ersetzt werden. Die Magnetisierung des vorgeformten Dicht- 
stoffes erfolgt nach ublichen Verfahren. 

Das Ausgelieren der erf indungsgemaBen haf tklebrigen Form- 
teile bzw. das Einbrennen auf dem Karosserieblech bietet 
keine Besonderheiten und erfolgt ublicherweise bei Tempera- 
turen von 150 bis 200^C uber einen Zeitraum von 3 bis 15 
Minuten, wobei Einbrenndauern von etwas uber 5 Minuten 
bei 160 bis 190^C am ublichsten sind. Selbstverstandlich 
erfullen die erf indungsgemaBen haftklebrigen Formteile 
nach dem Ausgelieren und Einbrennen die im Automobilbau 
ublichen Anf orderungen der Oberlackierf ahigkeit mit gangigen 
Automobilgrundierungen und Lacken. Besonders vorteilhaft 
ist auch die grofle chemische Stabilitat der erfindungs- 
gemafien haftklebrigen Formteile, die beim Einbrennen zwischen 
160 und 190^C praktisch vollig blasenfrei bleiben. 

Beispiel 

Polgende Materialien wurden in einem Kneter mit Austrag- 
schnecke vermischtr wobei der Kneter vor Arbeitsbeginn 
auf 70^C aufgeheizt wurde: 

EVA (mit 40 Gew.% Vinylacetat) 15,70 Gew,% 

EVA (mit 26 - 29 Gew.% Vinylacetat) 2,70 Gew.% 

Harzester 14,00 Gew.% 

Polyisobutylen 2,80 Gew.% 

Bariumsulf at 33,78 Gew.% 

Eisenoxid (schwarz) 0,32 Gew.% 

polymere Methacrylsaureester 21,00 Gew.% 

Trioctylphosphat 5,40 Gew«% 

Ni t r ilkauts chuk 4,30 Gew.% 

100,00 
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Zuerst vmrden die beiden EVA-Komponenten in den Kneter 
gegeben und grundlich durchmischt. Nach etwa 20 Minuten 
wurden bei laufender Maschine Bariumsulf at und Bisenoxid 
uber einen Zeitraum von etwa 20 Minuten zugesetzt. Nach 
weiteren 10 bis 15 Minuten Kneten war das Material homogen. 
Bei laufender Maschine wurde dann der Harzester Qber einen 
zeitraum von 15 Minuten zugesetzt. Anschlieflend wurde das 
Polyisobutylen eingearbeitet. Danach wurde der Nitrilkaut- 
schuk fiber einen Zeitraum von 15 Minuten zugesetzt und 
eingearbeitet. Als letztes wurde das Trioctylphosphat bei 
laufender Maschine langsam zugegeben und innerhalb 10 Minuten 
zusammen mit dem Methacrylsaureester eingearbeitet. Es 
vmrde dann noch weitere 10 Minuten lang geknetet. Zwischen 
den einzelnen Zusatzen wurden die TrogwSnde mehrfach abge- 
spachtelt. 

Bin Teil der so zu einer homogenen Masse verarbeiteten 
Mischung wurde bei 60 bis 70°C zu Bandprofilen extrudiert. 
Bin anderer Teil wurde zu Flatten bzw. Folien verpreBt. 
Versuche mit diesen Produkten unter Gblichen Bedingungen 
in der Autoindustrie verliefen auflerordentlich erfolgreich 
und wurden sehr gut beurteilt. 
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Paten-banspruche 

1. Haftklebrige Pormteiler insbesondere Dichtstof f prof ile# 
aus Plastisolen auf Basis von PVC und/oder polymeren 
Methacrylsaureestern , welche Ethylen-Viny lacetat-Copoly- 
mere und iibliche Zusatze enthalten, dadurch gekennzeich- 
net:, daB sie folgende Zusammensetzung aufwelsen: 

EVA (mit 40 Gew.% Vinylacetat) 10 - 20 Gew,% 

EVA (mit 26 - 29 Gew.% Vinylacetat) 0,5 - 6 Gew.% 

Pullstoffe + Pigmente 20 - 40 Gew.% 
PVC und/oder polymere Methacrylsaureester 15-30 Gew.% 

Weichmacher 3-15 Gew.% 

Haftharze 2-17 Gew.% 

Polyisobutylen 3-15 Gew.%. 

2. Haftklebrige Formteile nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi sie folgende Zusammensetzung aufweisens 

EVA (mit 40 Gew.% Vinylacetat) 12-16 Gew.% 
EVA (mit 26 - 29 Gew.% Vinylacetat) 1-4 Gew.% 

Pullstoffe + Pigmente 25-36,5 Gew.% 
PVC und/oder polymere Methacrylsaureester 20 - 25 Gew.% 
Weichmacher 5-12 Gew.% 

Haftharze 11-14 Gew.% 
Polyisobutylen 5-10 Gew.%. 
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Haftklebrige Formteile nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi sie als Weichmacher 3 bis 6 Gew.% 
Trioctylphosphat und 2 bis 6 Gew.% Nitrilkautschuk, 
als Fullstoffe und Pigmente 25 - 35 Gew.% Barivimsulf at 
und 0,1 bis 1,5 Gew.% Eisenoxid (schwarz) und als Haft- 
harze 11 bis 14 Gew.% Harzester enthalten. 

Haftklebrige Formteile nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi sie als polymere Methacryl- 
saureester ein Terpolymer aus Methylmethacrylat , Butyl- 
methacrylat und Vinylimidazol enthalten, in dem der 
Anteil an Methylmethacrylat mehr als 50 % betrSgt und 
Vinylimidazol in einer Menge von 1 bis 5 % vorhanden 
ist. 

Verwendung der haf tklebrigen Formteile, insbesondere 
Dichstoff profile, nach einem der Anspruche 1 bis 4 
zum Verbinden, Abdichten und Versteifen von Karosserie- 
teilen bei Fahrzeugen. 
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